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© Verfahren und Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mittels eines Dressiergerustes 

© Verfahren und Einrichtung zum Walzen eines Metall- 
bandes mittels eines Dressierge rusts (7), wobei das Me- 
tallband (1) durch das Walzen in dem Dressierge rust (7) in 
seiner Dicke reduziert wird, und wobei die Geschwindig- 
keit des Metallbandes (1 ) bei Einlauf in das Dressierge rust 
(7) und die Geschwindigkeit des Metallbandes (1) bei Aus- 
lauf aus dem Dressiergerust (7) unabhangig vom Zug im 
Metallband (1) eingestellt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine Einrich- 
tung zum Walzen eines Metallbandes mittels eines Dressier- 
geriistes, wobei das Metallband durch das Walzen in dem 
Dressiergeriist in seiner Dicke reduziert wird. Das Dressie- 
ren von Stahl mittels eines Dressiergertists dient in erster 
Regel dem Ziel, dem Stahl durch eine geringe Dickenreduk- 
tion bestimmte Eigenschaften einzu walzen. FUr das Dressie- 
ren kommen insbesondere Flacherzeugnisse aus weichen 
Stahlen zum Kaltumformen nach DIN EN 10130 und DI- 
N EN 10131, warmgewalztes Metallband nach DI- 
NEN 10051, Vormaterial flir die elektrolytische Bandver- 
edelung (DIN 17163-Elektrolytisch verzinktes kaltgewalz- 
tes Band und Blech), hoherfeste Stahle und phosphorle- 
gierte Stahle mit und ohne Bake-hardening-Effekten nach 
SEW 093 und SEW 094, weiche mikrolegierte Stable nach 
SEW 095, verzinktes Band (nach DIN EN 10142), Elektro- 
blech aus unlegierten und legierten Stahlen, nichtkomorien- 
tiert, nicht schluBgegltiht nach DIN 46400 Teil 2 und 4 und 
kaltgewalztes Breitband aus nichtrostenden und hitzebe- 
standigen Stahlen nach DIN 9381 und 59382 in Frage. 

Das Dressieren von weichen Stahlen (Stahlbandern) zu 
Kaltumformungen wird insbesondere mit dem Ziel durchge- 
fiihrt, die ausgepragte Streckgrenze des Stahlbandes zu be- 
seitigen, die Planheit des Stahlbandes zu verbessern und 
eine deflnierte Rauheit der BandoberMche einzustellen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Qualitatsparameter von 
Stahlen bzw. Stahlbandern wie etwa die Streckgrenze, die 
Planheit oder die Rauheit des Stahlbandes durch Dressieren 
weiter zu verbessern. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren 
bzw. eine Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mit- 
tels eines Dressiergeriistes gemaB Anspruch 1 bzw. An- 
spruch 9 gelost. Dabei wird das Metallband durch Walzen 
im Dressiergeriist in seiner Dicke reduziert, wobei die Ge- 
schwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dressier- 
geriist und die Geschwindigkeit des Metallbandes bei Aus- 
lauf aus dem Dressiergeriist unabhangig vom Zug im Me- 
tallband eingestellt werden. Auf diese Weise ist es moglich, 
die gewunschte Dickenreduktion besonders prazise einzu- 
stellen, so daB Metall- bzw. Stahlband von besonders hoher 
Qualitat entsteht. Dieses erfindungsgem&Be Verfahren ist 
derart prazise, daB es auch moglich ist, bei einem Stahl die 
Streckgrenze zu reduzieren, bei dem eine signifikante Re- 
duktion der Streckgrenze nur bei einer Dickenreduktion in 
einem sehr engen Bereich, z. B. zwischen 0,475 und 
0,525%, moglich ist. Entsprechend wird die Erfindung be- 
sonders vorteilhaft bei Metallbandern eingesetzt, die in ihrer 
Dicke zwischen 0,1% bis 5%, vorteilhafterweise zwischen 
0,1% bis 1%, reduziert werden. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung werden die 
Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dres- 
siergeriist und die Geschwindigkeit des Metallbandes bei 
Auslauf aus dem Dressiergeriist im Verhaltnis der ge- 
wiinschten Dicke des Metallbandes bei Auslauf aus dem 
Dressiergeriist zur Dicke des Metallbandes bei Einlauf in 
das Dressiergeriist eingestellt. Die Dickenreduktion wird 
dabei iiblicherweise als Verlangerung des Metallbandes oder 
Streckgrad angegeben. D. h. in vorteilhafter Ausgestaltung 
der Erfindung werden die Geschwindigkeit des Metallban- 
des bei Einlauf in das Dressiergeriist und die Geschwindig- 
keit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergeriist 
im Verhaltnis der Lange des Metallbandes bei Einlauf in das 
Dressiergeriist und der gewiinschten Lange des Metallban- 
des bei Auslauf aus dem Dressiergeriist eingestellt. In wei- 
terhin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung sind ein 
Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einsteller zur Einstellung 
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der Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das 
Dressiergeriist und ein Bandauslaufsgeschwindigkeits-Ein- 
steller zur Einstellung der Geschwindigkeit des Metallban- 
des bei Auslauf aus dem Dressiergeriist sowie ein Regler zur 
5 Regelung des Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einstellers 
und ein Regler zur Regelung des Bandauslaufsgeschwindig- 
keits-Einstellers vorgesehen, wobei dem Regler des Band- 
einlaufsgeschwindigkeits-Einstellers ein Sollwert fur die 
Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dres- 

10 siergertist und dem Regler des Bandauslaufsgeschwindig- 
keits-Einstellers ein Sollwert fur die Geschwindigkeit des 
Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergeriist zugefuhrt 
wird, und wobei der Sollwert fur die Geschwindigkeit des 
Metallbandes bei Einlauf in das Dressiergeriist und der Soll- 

15 wert filr die Geschwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist im Verhaltnis der gewiinschten 
Dicke des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergeriist 
zur Dicke des Metallbandes bei Einlauf in das Dressierge- 
riist eingestellt werden. Gleichwirkend ist es den Sollwert 

20 fdr Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das 
Dressiergeriist und den Sollwert fur die Geschwindigkeit 
des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergeriist im 
Verhaltnis der Lange des Metallbandes bei Einlauf in das 
Dressiergeriist und der gewiinschten Lange des Metallban- 

25 des bei Auslauf aus dem Dressiergeriist einzustellen. 

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
wird der Sollwert fUr die Geschwindigkeit des Metallbandes 
bei Einlauf in das Dressiergeriist in Abhangigkeit von einem 
MeBwert fur die Geschwindigkeit des Metallbandes bei Ein- 

30 lauf in das Dressiergeriist und von einem MeBwert fUr die 
Geschwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf aus dem 
Dressiergeriist korrigiert. 

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
wird der Sollwert fur die Geschwindigkeit des Metallbandes 

35 bei Einlauf in das Dressiergeriist in Abhangigkeit von einem 
zeitlichen Mittelwert von MeBwerten fur die Geschwindig- 
keit des Metallbandes bei Einlauf in das Dressiergeriist und 
von einem zeitlichen Mittelwert von MeBwerten fiir die Ge- 
schwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dres- 

40 siergertist korrigiert. 

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
wird der Walzspalt in dem Dressiergeriist in Abhangigkeit 
vom Zug im Metallband vor dem Dressiergeriist und in Ab- 
hangigkeit vom Zug im Metallband hinter dem Dressierge- 

45 riist eingestellt. 

Weitere Vorteile und erfinderische Einzelheiten ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungs- 
beispielen. Im einzelnen zeigen 

Fig. 1 eine bekannte Regelung fur ein Dressiergeriist, 

50 Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel fur eine erfindungsge- 
mSBe Regelung fiir ein Dressiergeriist, 

Fig. 3 ein besonders vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel 
fur eine Regelung fiir ein Dressiergeriist. 

Fig. 1 zeigt eine bekannte Regelung fiir ein Dressierge- 

55 riist 7 zum Dressieren eines Metallbandes 1. Das Dressier- 
geriist 7 weist zwei Arbeitswalzen 10 und 11 sowie zwei 
Stutzwalzen 8 und 9 auf. Das Metallband 1 lauft in Richtung 
des Pfeils 6 durch das Dressiergeriist 7. Vor dem Dressierge- 
riist 7 ist ein Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einsteller, an- 

60 gedeutet durch die Rollen 2 und 3, vorgesehen. Hinter dem 
Dressiergeriist 7 ist ein Bandauslaufsgeschwindigkeits-Ein- 
steller, angedeutet durch die Rollen 4 und 5, vorgesehen. Im 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind der Bandeinlaufsge- 
schwindigkeits-Einsteller und der Bandauslaufsgeschwin- 

65 digkeits-Einsteller als Bridie ausgefiihrt. Sie konnen jedoch 
auch als Leveller, S-Rollen oder Haspel ausgefiihrt werden. 
Mittels der Rollen 2 und 3 wird dem Metallband 1 vor dem 
Dressiergeriist 7 eine Geschwindigkeit Vj, eingepragt. Dem 
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Metallband 1 wird hinter dem Dressiergeriist 7 eine Ge- 
schwindigkeit vo durch die Rollen 4 und 5 eingepragt. Zur 
Einstellung der Geschwindigkeit vo des Metallbandes 1 hin- 
ter dem Dressiergeriist 7 ist ein Regler 21 vorgesehen, dem 
ein Sollwert v* zugefuhrt wird. Der Regler 21 regelt die 5 
Rollen 4 und 5 derart, daB die Geschwindigkeit v 0 des Me- 
tallbandes 1 bei Auslauf aus dem Dressiergeriist 7 einer ge- 
wiinschten Sollgeschwindigkeit v* entspricht 

Vor und hinter dem Dressiergeriist 7 sind ZugmeBrollen 

12 und 13 vorgesehen, die den Zug Tj des Metallbandes 1 10 
vor dem Dressiergeriist 7 und den Zug To im Metallband 1 
hinter dem Dressiergeriist 7 messen. Die Werte Xi und 1q sind 
zusammen mit ihren entsprechenden vorgegebenen Sollwer- 
ten X*i und T* 0 sowie einem Sollwert v w + fur die Geschwin- 
digkeit v w des Dressiergeriistes 7 EingangsgroBen in einen 15 
Zugregier 14. Der Zugregler 14 regelt die Geschwindigkeit 
v w des Dressiergeriistes 7. Zudem gibt der Zugregler 14 ei- 
nen zugabhangigen Korrekturwert aus. 

Die ZugmeBrollen 12 und 13 weisen in beispielhafter 
Ausgestaltung der Erfindung zudem nicht gezeigte Inkre- 20 
mentalgeber auf, die die Drehung der ZugmeBrollen 12 und 

13 messen. Aus diesen MeBwerten wird ein Bandlangungs- 
wert e gebildet, wobei gilt: 


e = 


V 0 ,m- VL, n 


VL,ra 


- V; 


25 


Dabei ist v 0 , ra die durch den Inkrementalgeber der Zug- 
meBrolle 13 gemessene Geschwindigkeit des Metallbandes 30 

1 hinter dem Dressiergeriist 7 und v^ m die mittels des Inkre- 
mentalgebers der ZugmeBrolle 12 gemessene Geschwindig- 
keit des Metallbandes 1 vor dem Dressiergeriist 7. Dem 
Regler 20 wird als Sollwert fur die Geschwindigkeit ein 
Wert v*(l-e) zugefuhrt, der zuvor mit dem Zugkorrektur- 35 
wert addiert wird. 

Es ist zudem vorgesehen, die Walzkraft im Dressiergeriist 
7 mittels eines Reglers 15 auf einen vorgegebenen Sollwert 
F* w einzustellen. 

Aus Grttnden der t)bersichtlichkeit sind die RUckfuhrun- 40 
gen fur die Regler 15, 20 und 21 nicht dargestellt. 

Fig. 2 zeigt eine beispielhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung. Dabei ist vorgesehen, daB die Geschwindigkeit vi des 
Metallbandes 1 bei Einlauf in das Dressiergeriist 7 unabhan- 
gig vom Zug im Metallband 1 eingestellt wird. In besonders 45 
vorteilh after Ausgestaltung der Erfindung wird dabei die 
Geschwindigkeit Vi des Metallbandes 1 bei Einlauf in das 
Dressiergeriist 7 auf einen Sollwert v*(l-E*) eingestellt. 
Dabei ist E* der Sollwert fur die Verlangerung e Metallban- 
des 1. 50 

Anstelle des Zugreglers 14 in Fig. 1 ist ein Zugbeobachter 
22 vorgesehen. Der Zugbeobachter - vorteilhaft als Zugreg- 
ler mit vorgeschaltetem Todband ausgeflihrt - gibt anstelle 
eines zugespezifischen Korrekturwertes k^ einen Zusatzsoll- 
wert dFw fur die Walzkraft aus, wenn der Bandzug an die 55 
Grenze seines Stellbereiches stoBt. Die Walzkraft bleibt da- 
bei weitestgehend konstant. 

Fig. 3 zeigt eine vorteilhafte beispielhafte Ausgestaltung 
der Erfindung. Dazu ist das Ausfiihrungsbeispiel gemaBFig. 

2 um einen Dickenkorrekturregler 25 erganzt. Der Dicken- 60 
korrekturregler 25 ermittelt einen Korrekturwert k E , der dem 
Regler 20 zugefuhrt wird und mittels dessen z. B. der Soll- 
wert v*(l-E*) korrigiert wird. 

Der Dickenregler 25 ermitteUden Korrekturwert k E der- 
art, daB der zeitliche Mittelwert e des Bandlangungswertes e 65 
einem der Sollwerte der Dickenreduktion E* entspricht. Der 
zeitliche Mittelwert e des Bandlangungswertes e wird mit- 
tels des Funktionsblockes 26 gemaB 


gebildet. Dabei ist v 0>ra der zeitliche Mittelwert des Wer- 
tes Vo, ra , d. h. der zeitliche Mittelwert der durch den Inkre- 
mentalgeber der ZugmeBrolle 13 gemessenen Geschwindig- 
keit des Metallbandes 1 hinter dem Dressiergeriist 7, und 
v^ ra der zeitliche Mittelwert des Wertes v um , d. h. der zeitli- 
che Mittelwert der durch den Inkrementalgeber der Zug- 
meBrolle 13 gemessenen Geschwindigkeit des Metallbandes 
1 vor dem Dressiergeriist 7. Zur Bildung von v 0JC0 und v^ 
sind die Mittelwertbildner 27 und 28 vorgesehen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Walzen eines Metallbandes (1) mit- 
tels eines Dressiergeriistes (7), wobei das Metallband 
(1) durch das Walzen in dem Dressiergeriist (7) in sei- 
ner Dicke reduziert wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Geschwindigkeit (vl) des Metallbandes (1) bei 
Einlauf in das Dressiergeriist (7) und die Geschwindig- 
keit (y 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem 
Dressiergeriist (7) unabhangig vom Zug im Metallband 
(1) eingestellt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Metallband (1) in seiner Dicke zwischen 
0,1% bis 5% reduziert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Metallband (1) in seiner Dicke zwischen 
0,1% bis 1% reduziert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Geschwindigkeit (vj des Metall- 
bandes (1) bei Einlauf in das Dressiergeriist (7) und die 
Geschwindigkeit (v 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) im Verhaltnis (1-E*) der 
gewiinschten Dicke des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) zur Dicke des Metallbandes 
(1) bei Einlauf in das Dressiergeriist (7) eingestellt wer- 
den. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, wobei ein 
Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einsteller zur Einstel- 
lung der Geschwindigkeit (v\) des Metallbandes (1) bei 
Einlauf in das Dressiergeriist (7) und ein Bandauslaufs- 
geschwindigkeits-Einsteller zur Einstellung der Ge- 
schwindigkeit (v 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) sowie ein Regler (20) zur 
Regelung des Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einstel- 
lers und ein Regler (21) zur Regelung des Bandaus- 
laufsgeschwindigkeits-Einstellers vorgesehen sind, 
wobei dem Regler (20) des Bandeinlaufsgeschwindig- 
keits-Einstellers ein Sollwert fiir die Geschwindigkeit 
(vj) des Metallbandes (1) bei Einlauf in das Dressierge- 
riist (7) und dem Regler (21) des Bandauslaufsge- 
schwindigkeits-Einstellers ein Sollwert fur die Ge- 
schwindigkeit (v 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) zugefilhrt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sollwert (v*(l-E*) fur die Ge- 
schwindigkeit (vO des Metallbandes (1) bei Einlauf in 
das Dressiergeriist (7) und der Sollwert (v*) fiir die Ge- 
schwindigkeit (v 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) im Verhaltnis (1-E*) der 
gewiinschten Dicke des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergeriist (7) zur Dicke des Metallbandes 
(1) bei Einlauf in das Dressiergeriist (7) eingestellt wer- 
den. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch 
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gekennzeichnet, daB der Soilwert (v*(l~E*)) fur die 
Geschwindigkeit (vO des Metallbandes (1) bei Einlauf 
in das Dressiergerust (7) in Abhangigkeit von einem 
MeBwert (v um ) ftir die Geschwindigkeit (vi) des Me- 
tallbandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) und 5 
von einem MeBwert ( v 0 , ra ) fur die Geschwindigkeit (v 0 ) 
des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dressierge- 
rust (7) korrigiert wird, 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Soilwert (v*(l-E*)) fur 10 
die Geschwindigkeit (vj des Metallbandes (1) bei Ein- 
lauf in das Dressiergerust (7) in Abhangigkeit von ei- 
nem zeitlichen Mittelwert (y um ) von MeBwerten (v^) 
fiir die Geschwindigkeit (vj) des Metallbandes (1) bei 
Einlauf in das Dressiergerust (7) und von einem zeitli- 15 
chen Mittelwert (v 0tm ) von MeBwerten (v^) fiir die 
Geschwindigkeit (v c ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergerust (7) korrigiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Walzspalt in dem Dres- 20 
siergeriist (7) in Abhangigkeit vom Zug im Metallband 
(1) vor dem Dressiergerust (7) und in Abhangigkeit 
vom Zug im Metallband (1) hinter dem Dressiergerust 
(7) eingestellt wird. 

9. EinrichtungzumWalzeneines Metallbandes (l)mit 25 
einem Dressiergerust (7) gemafi einem Verfahren nach 
einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Me- 
tallband (1) durch das Walzen in dem Dressiergerust 
(7) in seiner Dicke reduziert wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung zum Walzen des Metall- 30 
bandes (1) einen Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Ein- 
steller zur vom Zug im Metallband (1) unabhangigen 
Einstellung der Geschwindigkeit (vj des Metallbandes 
(1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) und einen 
Bandauslaufsgeschwindigkeits-Einsteller zur vom Zug 35 
im Metallband (1) unabhangigen Einstellung der Ge- 
schwindigkeit (v 0 ) des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergerust (7) aufweist. 


Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 40 
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[Verfahren und Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mittels eines Dressiergeriistes] 


The following information was obtained from documents submitted by the applicant. 
Request for examination has been filed pursuant to § 44 PatG [patent law]. 

Description 

The invention relates to a method or a device for rolling a metal strip by means of a cold 
roll stand, where the metal strip's thickness is reduced by rolling in the cold roll stand. Cold 
rolling steel by means of a cold roll stand first serves the function, in general, of producing 
properties in the steel by rolling with a slight reduction in thickness. For cold rolling, one first 
considers using flat products made of soft steels for cold work according to DIN EN 10130 and 
DIN EN 10131, hot rolled metal strip according to DIN EN 1 005 1 , preliminary material for 
electrolytic strip refinement (DIN 17163 - electrolytically zinc coated cold rolled strip and 
sheet), steels with higher rigidity and steels alloyed with phosphorus, with and without bake 
hardening effects according to SEW 093 and SEW 094, soft micro-alloyed steels according to 
SEW 095, zinc coated strip (according to DIN EN 10142), magnetic steel sheet made of 
unalloyed and alloyed steels, without particle orientation, and without final annealing according 
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to DIN 46400 Part 2 and 4, and cold rolled broad strip made of stainless and heat resistant steels 
according to DIN 9381 and 59382. 

The cold rolling of soft steels (steel strips) for cold work is carried out with the particular 
goal of eliminating the pronounced yield point of the steel strip, improving the flatness of the 
steel strip and regulating a defined roughness of the strip surface. 

The problem of the invention consists in further improving the quality parameters of 
steels or steel strips such as, for example, the yield point, the flattening limit or the roughness of 
the steel strip by cold rolling. 

According to the invention, the problem is solved by a method or a device for rolling a 
metal strip by means of a cold roll stand according to Claim 1 or Claim 9. In the process, the 
metal strip thickness is reduced by rolling in a cold roll stand, where the speed of the metal strip 
as it enters the cold roll stand and the speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand 
are adjusted independently of the traction in the metal strip. In this manner it is possible to 
achieve a particularly precise regulation of the desired thickness reduction, so that a metal or 
steel strip with particularly high quality is produced. This method according to the invention is so 
precise that it is also possible to reduce the yield point, in the case of a steel, where a significant 
reduction of the yield point is only possible with a thickness reduction in a very narrow range, 
for example between 0.475 and 0.525%. Accordingly, the invention is used particularly 
advantageously with metal strips whose thickness is reduced by 0.1-5%, preferably 0.1-1%. 

In an advantageous embodiment of the invention, the speed of the metal strip at the inlet 
of the cold roll stand and the speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand are 
regulated to the ratio of the desired thickness of the metal strip at the outlet of the cold roll stand 
to the thickness of the metal strip at the inlet into the cold roll stand. The reduction in thickness is 
here usually indicated as an increase in the length of the metal strip or degree of stretch. In an 
advantageous embodiment of the invention this means that the speed of the metal strip at the 
inlet of the cold roll stand and the speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand are 
adjusted to the ratio of the length of the metal strip at the inlet of the cold roll stand to the desired 
length of the metal strip at the outlet of the cold roll stand. In an additional advantageous 
embodiment of the invention, a strip inlet speed regulator is provided for the regulation of the 
speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand and a strip outlet speed regulator is 
provided for the regulation of the speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand; a 
regulator for the regulation of the strip inlet speed regulator and a regulator for the regulation of 
the strip outlet speed regulator are also provided, where the regulator of the strip inlet speed 
regulator is supplied a desired value for the speed of the metal strip at the inlet of the cold roll 
stand and the regulator of the strip outlet speed regulator is supplied with a desired value for the 
speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand, and where the desired value for the 
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speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand and the desired value for the speed of 
the metal strip at the outlet of the cold roll stand are regulated to the ratio of the desired thickness 
of the metal strip at the outlet of the cold roll stand to the thickness of the metal strip at the inlet 
of the cold roll stand. The same effect is achieved if one sets the desired value for the speed of 
the metal strip at the inlet of the cold roll stand and the desired value for the speed of the metal 
strip at the outlet of the cold roll stand to the ratio of the length of the metal strip at the inlet of 
the cold roll stand to the desired length of the metal strip at the outlet of the cold roll stand. 

In an additional advantageous embodiment of the invention, the desired value of the 
speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand is corrected as a function of a measured 
value of the speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand and a measured value for 
the speed of the metal strip at the outlet of the cold roll stand. 

In an additional advantageous embodiment of the invention, the desired value of the 
speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand is corrected as a function of a time 
average of the measured values for the speed of the metal strip at the inlet of the cold roll stand 
and a time average of the measured values for the speed of the metal strip at the outlet of the cold 
roll stand. 

In a particularly advantageous embodiment of the invention, the roll opening in the cold 
roll stand is set as a function of the traction in the metal strip before the cold roll stand and as a 
function of the traction in the metal strip after the cold roll stand. 

Additional advantages and inventive details can be obtained from the following 
description of embodiment examples. In the drawing, 

Figure 1 shows a known regulation for a cold roll stand, 

Figure 2 shows an embodiment example for a regulation according to the invention for a 
cold roll stand, and 

Figure 3 shows a particularly advantageous embodiment variant for regulation for a cold 
roll stand. 

Figure 1 shows a known regulation for a cold roll stand 7 for cold rolling a metal strip 1. 
The cold roll stand 7 presents two work rolls 10 and 1 1 as well as two support rolls 8 and 9. The 
metal strip 1 moves in the direction of the arrow 6 through the cold roll stand 7. Before the cold 
roll stand 7, a strip inlet speed regulator, indicated by the rolls 2 and 3, is provided. After the 
cold roll stand 7, a strip outlet speed regulator, indicated by the rolls 4 and 5, is provided. In the 
present embodiment example, the strip inlet speed regulator and the strip outlet speed regulator 
are in the form of a bridle. However, they can also be constructed as levelers, S-rolls or winders. 
By means of the rolls 2 and 3, a speed vj is imparted to the metal strip 1 before the cold roll 
stand 7. By means of the rolls 4 and 5, a speed vj is imparted to the metal strip 1 behind the cold 
roll stand 7. To regulate the speed v 0 of the metal strip 1 after the cold roll stand 7, a regulator 21 
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is provided, and supplied with the desired value v*. The regulator 21 regulates the rolls 4 and 5 
in such a manner that the speed v 0 of the metal strip 1 corresponds to a wanted desired speed v* 
at the outlet of the cold roll stand 7. 

Before and after the cold roll stand 7, traction measurement rolls 12 and 13 are provided, 
which measure the traction ti of the metal strip 1 before the cold roll stand 7 and the traction t 0 in 
the metal strip 1 after the cold roll stand 7. The values ti and t 0 , together with their corresponding 
predetermined desired values t *j and t * 0 as well as a desired value v w * for the speed v w of the 
cold roll stand 7 constitute input magnitudes in a traction regulator 14 [sic; 22]. The traction 
regulator 14 regulates the speed v w of the cold roll stand 7. In addition, the traction regulator 14 
delivers a traction dependent correction value k t . 

The traction measurement rolls 12 and 13 also present, in an embodiment example of the 
invention, incremental transmitters which are not shown, and which measure the rotation of the 
traction measurement rolls 12 and 13. From these measurement values, a strip elongation value e 
is formed, where the following equation applies: 



Here v 0>m is the speed of the metal strip 1 which is measured by the incremental 
transmitter of the traction measurement roll 13 behind the cold roll stand 7, and v; >m is the speed 
of the metal strip 1 which is measured by the incremental transmitter of the traction measurement 
roll 12, before the cold roll stand 7. As a desired value for the speed, a value v*(l-e) is supplied 
to the regulator 20, to which value the traction correction value k t has already been added. 

In addition, one provides regulation of the roll force in the cold roll stand 7 by means of 
regulator 15 to a predetermined desired value F* w . 

To facilitate the viewing, the feedbacks for the regulators 1 5, 20 and 21 are not 
represented. 

Figure 2 shows an embodiment example of the invention. Here the speed vj of the metal 
strip 1 is regulated at the inlet of the cold roll stand 7 independently of the traction in the metal 
strip 1 . In a particularly advantageous embodiment of the invention, the speed Vj of the metal 
strip 1 is here regulated at the inlet of the cold roll stand 7 to a desired value v*(l-E*). Here E* is 
the desired value for the elongation e of the metal strip 1 . 

Instead of the traction regulator 14 in Figure 1 , a traction detector 22 is provided. The 
traction detector - advantageously designed as a traction regulator with preconnected dead strip 
- indicates, instead of the traction specific correction value k t , an additional desired value dFw 
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for the roll force, when the strip traction reaches the limit of its setting range. The roll force here 
remains largely constant. 

Figure 3 shows an advantageous embodiment example of the invention. For this purpose, 
the embodiment example according to Figure 2 is completed by a thickness correction regulator 
25. The thickness correction regulator 25 determines a correction value k E , which is supplied to 
the regulator 20 and by means of which, for example, the desired value v*(l-E*) is corrected. 

The thickness regulator 25 determines the correction value k E in such a manner that the 
time average e of the strip elongation value e corresponds to the desired value of the thickness 
reduction E*. The time average e of the strip elongation value e is formed by means of the 
function block 26 according to 

e — — • — — 1 — 

Here v 0>m is the time average of the value v 0 , m , that is the time average of the speed of the 
metal strip 1 which is measured by the incremental transmitter of the traction measurement roll 
1 3 behind the cold roll stand 7, and v j >m is the time average of the v;, m , that is the time average of 
the speed of the metal strip 1 which is measured by the incremental transmitter of the traction 
measurement roll 13, before the cold roll stand 7. Averaging devices 27 and 28 are provided to 
form v 0 , m and v i>m . 

Claims 

1 . Method for rolling a metal strip (1) by means of a cold roll stand (7), where the 
thickness of the metal strip (1) is reduced by rolling in the cold roll stand (7), characterized in 
that the speed (v\) of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) and the speed (v c ) of 
the metal strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7) are regulated independently of the 
traction in the metal strip (1 ). 

2. Method according to Claim 1, characterized in that the thickness of the metal strip (1) 
is reduced by 0.1-5%. 

3. Method according to Claim 2, characterized in that the thickness of the metal strip (1) 
is reduced by 0. 1 -1 %. 

4. Method according to Claim 1, 2 or 3, characterized in that the speed (v*) of the metal 
strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) and the speed (v D ) of the metal strip (1) at the outlet 
of the cold roll stand (7) are regulated to the ratio (1-E*) of the desired thickness of the metal 
strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7) to the thickness of the metal strip (1) at the inlet of 
the cold roll stand (7). 
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5. Method according to Claim 1 , 2, 3 or 4, where a strip inlet speed regulator for the 
regulation of the speed (vj) of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) and a strip 
outlet speed regulator for the regulation of the speed (v 0 ) of the metal strip (1) at the outlet of the 
cold roll stand (7) are provided, and a regulator (20) for the strip inlet speed regulator and a 
regulator (21) for the regulation of the strip outlet speed regulator are provided, where a desired 
value for the speed (vj) of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) and a desired 
value for the speed (vo) of the metal strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7) is delivered to 
the regulator (21) of the strip outlet speed regulator, characterized in that the desired value 
(v*(l-E*)) for the speed (v;) of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) is supplied 
to the regulator (21) of the strip outlet speed regulator and the desired value (v*) for the speed 
(v 0 ) of the metal strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7) are set to the ratio (1-E*) of the 
desired thickness of the metal strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7) to the thickness of 
the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7). 

6. Method according to Claim 1 , 2, 3, 4 or 5, characterized in that the desired value 
(v*(l-E*)) for the speed (v^ of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) is 
corrected as a function of a measured value (vj ?m ) for the speed (vj)of the metal strip (1) at the 
inlet of the cold roll stand (7) and of a measured value (v 0rm ) for the speed (v 0 ) of the metal strip 
(1) at the outlet of the cold roll stand (7). 

7. Method according to Claim 1, 2, 3, 4, 5 or 6, characterized in that the desired value 
(v*(l-E*)) for the speed (vj) of the metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) is 
corrected as a function of a time average ( v^) of measured values (vj jIT1 ) for the speed (vj) of the 
metal strip (1) at the inlet of the cold roll stand (7) and of a time average ( v 0 , m ) of measured 
values (v 0 , m ) for the speed (v c ) of the metal strip (1) at the outlet of the cold roll stand (7). 

8. Method according to Claim 1 , 2, 3, 4, 5, 6 or 7, characterized in that the roll gap in the 
cold roll stand (7) is regulated as a function of the traction in the metal strip (1) before the cold 
roll stand (7) and as a function of the traction in the metal strip (1) after the cold roll stand (7). 

9. Device for rolling a metal strip (1) with a cold roll stand (7) by a method according to 
one of the preceding claims, where the thickness of the metal strip (1) is reduced by rolling in the 
cold roll stand (7), characterized in that the device for rolling the metal strip (1) presents a strip 
inlet speed regulator for the regulation of the speed (vi) of the metal strip (1), independently of 
the traction in the metal strip (1), at the inlet of the cold roll stand (7), and a strip outlet speed 
regulator for the regulation of the speed (v Q ) of the metal strip (1), independently of the traction 
in the metal strip (1), at the outlet of the cold roll stand (7). 
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